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Automatisiertes Wechseln 
von Wendeschneidplatten 
an Zerspanungswerkzeugen 
Eine Möglichkeit zur Ko tenminderung in der Werkzeuginstandhaltung 
Von Uwe Heisel, Frank Richter und Thomas Frankenfeld, Stuttgart 
och i t der Gedanke ungewöhnlich, Wende-
chneidplatten (W P) automati i rt zu wech In. 
Denkt man jedoch an die Werkzeuginstandhal-
tung in einer Groß rienfertigung, zum Bei pie I 
an Warbelfräser für Kurbelwellen, 0 wird das 
Rationalisierungspotential deutlich. Der zuneh-
mende Ein atz von Werkzeugen mit Wende-
hn idplatten hat in den letzten Jahren zu einer 
Erhöhung d Anteil von Montagetätigkeiten in 
der Werkzeuginstandhaltung geführt. Besonders 
in der Groß rienfertigung mit hohem Werk-
z u durchsatz i t ein intensiver Personaleinsatz 
für d n W P-Wech I erforderlich. Eine wirt-
chaftliche Automati ierung d W P-Wech el 
wurde bi her nicht reali iert. Die Grunde hierfür 
ind in d r Vi Ifalt d r W P- pannmechani men 
und ihrer wenig automati ierung gerechten Ge-
taltung zu finden. Zudem i t häufig die Zugäng-
lichkeit der Wendeschneidplatten und pann-
el mente durch den Werkzeugkörper einge-
schränkt. Erste Arbeiten zeigen, daß Automati-
ierung lö ungen für konkrete Einsatzfalle in der 
Werkzeuginstandhaltung verwirkJicht werden 
können. 
Während in den letzten Jahren da utoma-ti ie rung potential im Bereich de r Fe rti-
gung be reit weitgehend zur E rhöhung der Wirt-
chaftli chkeit genutzt wurde, i t die Werkzeugin-
tandhaltung auch heute noch durch einen 
hohen Anteil manueller Tätigkeiten gekenn-
zeichnet 111. Dabei nimmt das Wech eIn von 
Wende chneidplatten an Zer panung werkzeu-
gen eine wichtige teLiung ein . bhängig von der 
rgani ations truktur de Fertigung betrieb 
werden die Wende chneidplatten entweder de-
zentral in unmittelba re r Nähe de r Werkzeugma-
chine oder in einem zentralen Werkzeugrü tbe-
reich gewech elt. ine zentrale Werkzeugin-
tandhaltung wird häufig dort eingerichtet, wo 
zusätzlich umfa ende Reinigung maßnahmen 
und orein tella rbeiten für den Wiederein atz 
der Zer panung werkzeuge notwendig ind. Je 
nach Werkzeugdurch atz sind in einem zentra-
len Werkzeugrüstbereich oft mehrere Werker 
au chl ießlich mit dem Wech ein de r Wende-
schneidplatten beschäftigt. De r W P-Wech el ist 
wegen seiner ich ständig \iede rholende n r-
beit folge den monotonen Tätigkeiten zuzuord-
nen und stellt kaum handwe rkliche nfo rderun-
gen an da. Personal. ine utomatisie rung des 
W P-Wcch e is bietet die Möglichkeit , d ie Werk-
7eugi n tandhaltung zu cntla ten und da Pe r. 0-
nal für komplexere Aufgaben, wie die Vo rein-
teLiung und Reparatur von Zer panung werk-
zeugen, einzu etzen. 
Vorau etzungen rur die Automati ierung 
Beim manuellen Wech el von Wende chneid-
platten mü en fo lgende Arbeiten durchgeführt 
werden: Zunäch t wi rd der W P- pannmecha-
nismu gelö t. ach dem Entfe rnen der Wende-
chneidplatte mü en die Wende chneidpla tte, 
der Platten itz und de r pannmechanismu ge-
reinigt owie auf B chädigungen kontrollie rt 
werden. rst danach kann die Wende chneid-
platte wieder einge etzt und der WSP-Spannme-
chani mu gespannt werden. Au diesen rbei-
ten las en sich die Anforderungen, die an eine 
Robote rzelle fü r den automati ierten WSP-
Wech el gestellt werden ableiten. Die Entwick-
lung chwerpunkte bei der Reali ierung eine r 
WSP-R ü tzeLie ind dabei die kon truktive Ge-
taltung von Handhabung werkzeugen, die An-
pas ung und Optimierung der Werkzeugdaten-
ve rwaltung owie die Kon truktion von Prüfein-
richtu ngen. 
Die kon truktive Ge taltung eines Handha-
bung werkzeug für den automati ierten W P-
Wech e l wird haupt ächlich durch die Vie lfalt 
der W P-Spann ysteme und ihre ve rschiedenen 
Funktion prinzipien be timmt. Obwohl de r Lö-
e- und pannvorgang der Spannmechani men 
bi auf wenige firmenspezifische Au nahmen auf 
Drehbewegungen eine chraubelement zu-
rückgeführt werden kann , ind die Unte r chiede 
in bezug auf die Handhabbarkeit von Wende-
chneidplatten und pannelementen groß. b-
hängig vom jeweiligen WSP-Span nsystem mü -
en häufig vor dem Herau nehmen der Wende-
eh neid platte aus dem Platten itz pannelemen-
te entfe rnt oder ver choben werden. Zudem ind 
Zugänglichkeit und Greifba rkeit de r Wende-
schneidplatten und pannelemente durch den 
Werkzeugkörper ode r den pannmechani mu 
elb t einge chränkt. Dies macht die Entwick-
lung neuer, "kleinbauender" Greif- und Schraub-
werkzeuge e rfo rderlich. Da da Handhabungs-
werkzeug den unte r chiedlichen Einsatzbedin-
gungen tändig angepaßt werden muß. ist ein 
modula re r ufbau de Montagewe rkzeug an -
zu treben. Durch da u wech eIn einzelne r 
Funktion gruppen wie Greiferbacken und 
chraubervorsätze kann unter Beibehaltung de r 
ntriebselemente und der Ge amt truktur des 
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Handhabungswerkzeug eine ausreichende Fle-
xibilität erreicht werden. 
Rechnergestützte Werkzeugdaten-Verwaltung-
y terne bieten bereit heute die GrundJage, um-
fangreiche Informationen zur Geometrie der 
Zerspanungswerkzeuge bereitzu teilen. Die e 
Daten ätze ind für den automati ierten WSP-
Wech el um Beschreibungen zu Wende chneid-
platten und WSP-Spannmechani men zu erwei-
tern. Durch Anbindung der WSP-Rüstzelle an 
die Werkzeugverwaltung wird es möglich, an-
hand der übermittelten Werkzeugdaten den 
WSP-Wechsel zu teuern und Angaben über 
Ver chleißzustand der Wendeschneidplatte und 
Spannelemente zu aktualisieren. 
eben der Prozeßüberwachung des WSP-Wech-
eis ind auch weitere KontroUeinrichtungen für 
die Prüfung der Zerspanung werkzeuge erfor-
derlich. Beschädigungen der Plattensitze, Wen-
deschneidplatten und WSP-Spannmechani men 
können Montagefehler beim automatisierten 
WSP-Wech el verursachen oder den päteren 
Wiedereinsatz des Zerspanungswerkzeugs be-
einträchtigen. Ln besondere kleinere Schäden 
ind nur chwer zu identifizieren und von unbe-
denklichen Gebrauchsspuren, wie ie im Werk-
zeugeinsatz normalerweise ent tehen, zu unter-
cheiden. Der technische Aufwand, der für eine 
automatisierte Schadenserkennung, zum Bei-
piel mit Bildverarbeitungs ystemen, betrieben 
werden muß, ist daher hoch. 
Anwendungsfall für eine automatisierte 
WSP-Rüst7..e lle 
Im Rahmen eine Industrieprojekt werden am 
Institut für Werkzeugmaschinen (IfW) der Uni-
ver ität Stuttgart zur Zeit Automatisierungslö-
ungen für den WSP-Wechsel an Kassetten von 
Wirbelfräsern, wie sie zur Fertigung von Kurbel-
wellen eingesetzt werden, Bild 1, erarbeitet. Ziel 
de Projekts ist die Realisierung einer WSP-
RüstzeUe als autarke Roboterstation in der 
Werkzeuginstandhaltung. Ein Scara-Roboter 
mit einem entsprechenden Handhabungswerk-
zeug übernimmt alle Handhabungs-, Montage-
und Demontageaufgaben. Die Ka setten, Er-
atz- und Austauschteile wie Wende chneidplat-
ten und Spannelemente werden in Magazinen 
bereitgestellt. Wegen der Verschmutzung der 
Kassetten muß in die WSP-Rüstzelle zu ätzlich 
eine Reinigungsstation einbezogen werden, in 
der die Kassetten nach Demontage der Wende-
chneidplatten gereinigt werden. Die Anforde-
rungen an die Flexibilität des Handhabungs-
werkzeugs ergeben sich aus der Vielfalt der Ka -
ettenformen und den unterschiedlichen WSP-
Spannmechanismen, die in mehreren Baugrö-
Ben zum in atz kommen. Erste Versuche mit 
einem Versuchswerkzeug dienten zur Ermitt-
lung der geeigneten Greiftechnik für Wende-
chneidplatten und Spannelernente, Bild 2. 
Zusammenfassung und Ausblick 
Die zunehmenden Demontage- und Montagetä-
tigkeiten in der Werkzeuginstandhaltung bergen 
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Bild 3. Aufbau eines Versuchsstande (am 1fW) fü r 
den automati 'ierten Wechsel von Wendeschneidplat-
ten an Fräswerk7..eugen. 
Bild I. Wirbelfrä er 
mit Wendeschneid-
platten. 
Bild 2. ersu hSl\ rk-
zeug zur Erprobung 
von Montagestrate-
gien für d n automati-
i rten Wech I \on 
Wend ehn idplatten_ 
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ein hohes Rationalisierungspotential in sich. 
Durch die Automatisierung einfacher, bisher 
manuell ausgeführter Arbeiten können Kosten 
reduziert werden [2). Ein erster Schritt ist hierbei 
die Automatisierung des WSP-Wechsels in zen-
tralen Werkzeuginstandhaltungsbereichen, Bild 
3. Diese Technologie kann auch auf andere An-
wendungsfälle wie die Erstbestückung von 
Werkzeugen vor der Auslieferung übertragen 
werden. 
Ein weiteres Kosteneinsparungspotential bietet 
die Demontage und Montage von Werkzeugele-
menten modularer Werkzeugsysteme. Wegen 
des hohen personellen Aufwands werden in der 
betrieblichen Praxis die Vorteile modularer 
Werkzeugsysteme wie Flexibilität im Werkzeug-
aufbau und Reduzierbarkeit des Werkzeugbe-
standes bisher nur zu einem kleinen Teil genutzt. 
Eine Automatisierung der Demontage- und 
Montagevorgänge bietet die Möglichkeit, diese 
Vorteile in Zukunft besser zu nutzen und die 
Verfügbarkeit der Werkzeuge zu erhöhen. 
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